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Opinnäytetyö informaatiovirtauksesta tehtiin moottoreita huoltavan yrityksen huoltopro-
sessista. Yrityksen huoltoprosessissa koettujen informaation kulun ongelmien sekä yri-
tykseen tulossa olevan suuren organisaatiomuutoksen vuoksi tutkimuksen suorittaminen 
koettiin tärkeäksi ja ajankohtaiseksi. Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittää, miten tieto 
virtaa huoltoprosessissa eri henkilöstöryhmien välillä ja onko tiedon huono virtaus harha 
vai oikea ongelma. Tavoitteena oli selvittää, mitä huoltoprosessissa voidaan tehdä tai 
muuttaa, jotta tieto kulkee paremmin. 
 
Tutkimusmenetelminä käytettiin lomakekyselyä ja haastattelua. Lomakekysely suoritet-
tiin otantatutkimuksena, jossa vastaajiksi valittiin 17 yrityksen työntekijää eri henkilös-
töryhmistä. Haastattelulla täydennettiin kyselyssä saatuja tuloksia. Kehittämisehdotusten 
laatimisen tukena käytettiin benchmarking-menetelmää. Benchmarking suoritettiin tutus-
tumalla AGCO Power Oy:n tuotantohalliin Nokian Linnavuoressa sekä yrityksen toisen 
tuotantoyksikön hyödyntämiin kanban-tauluihin. 
 
Tutkimuksessa saatiin selville, että informaatio virtaa yrityksen sisällä pääpiirteittäin oi-
kealta henkilöstöryhmältä toiselle, mutta tiedon jaon tapa aiheuttaa heikkouksia infor-
maatiovirtaukseen. Työn tulosten perusteella yrityksen moottorihuoltoprosessin infor-
maatiovirtauksen kehittäminen vaatii uuden toimintatavan luontia tiedon jakamiseen. 
Tutkimustulosten perusteella luotiin ehdotuksia, joiden avulla informaatiovirtausta voi-
daan kehittää. Kehitysehdotukset perustuvat pääasiassa lean-filosofian mukaiseen visu-
aaliseen johtamiseen. 
 
Opinnäytetyö on osittain luottamuksellinen, minkä vuoksi yrityksen nimeä ei mainita ja 
työstä on poistettu kaikki luottamuksellinen materiaali. 
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This study was made for a company which provides engine maintenance services. The 
subject deals with the information flow in the company’s engine maintenance process. 
This study was regarded important as the company was experiencing issues in the infor-
mation flow and it was preparing for an organizational change. 
 
The purpose of this study was to research how information flows between personnel 
groups in the maintenance process and to find out whether the poor flow of information 
is a misconception or a genuine problem. The aim was to examine what can be done or 
changed in the maintenance process to improve the information flow. 
 
Questionnaires and interviews were used as research methods in this study. It was found 
that information flows approximately from the right personnel group to another, but the 
information sharing method used in the company causes problems in the flow of infor-
mation. 
 
Based on the results of the study, the development of the information flow requires the 
creation of a new method for information sharing. Development suggestions were made 
based on the research results and they are primarily based on the visual management 
methodology proposed in the Lean philosophy. 
 
Confidential information is not included in the public version of this thesis. 
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LYHENTEET JA TERMIT 
 
 
Andon  Visuaalinen signaali, joka ilmoittaa ongelmasta 
Benchmarking Benchmarking on esimerkiksi yrityksen tai tuotteen kehittä-
mistä vertaamalla sitä muihin esikuviin 
Heijunka Tuotannon tasoittaminen volyymin ja tuotevalikoiman suh-
teen 
Jidoka Laadun sisäänrakentaminen 
JIT Just In Time 
Kaizen Jatkuva parantaminen 
Kanban-taulu Työn kulun visualisointiin tarkoitettu taulu 
Muda Lisäarvoa tuottamaton työ, hukka 
Mura Epätasaisuus 
Muri Laitteen tai ihmisen ylikuormitus 
Obeya Huone, jonka tarkoitus on tiedon hallinta ja paikan päällä ta-
pahtuva päätöksenteko 
SCM Supply Chain Management, toimitusketjun hallinta 
Spagettikaavio Kaavio, joka havainnollistaa ihmisen, materiaalin tai infor-
maation liikkumista 
Supermarket Pieni osien varasto varaston ja tuotannon hallinnassa 
Toyotan tapa Toyotan kulttuurin perusperiaatteet 
TPS Toyota Production System, Toyotan tuotantojärjestelmä, jo-
hon lean pohjautuu. TPS on kehittynein ja systemaattisin esi-






Yrityksen informaatiovirtauksen toimivuudella on suuri merkitys yrityksen toiminnalle. 
Informaatiovirtauksella tarkoitetaan yrityksen sisäistä tiedonkulkua, jota voidaan kutsua 
myös sisäiseksi viestinnäksi, tietovirraksi tai työyhteisöviestinnäksi. Informaatiovirtaus 
on vuorovaikutusta ja tiedonkulkua, mitä tarvitaan liiketoiminnan menestymiseen ja yh-
teishengen ylläpitoon. Toimiva informaatiovirtaus näkyy sitoutuneina ja motivoituneina 
työntekijöinä, jotka ovat osatekijöitä liiketoiminnan menestymiseen. (Lohtaja-Ahonen & 
Kaihovirta-Rapo 2012, 14; Kekäläinen 2016.) 
 
Työn toimeksiantajana on yritys, joka huoltaa moottoreita. Kohdeyrityksen huoltoproses-
sissa on koettu pitkään esiintyvän ongelmia informaation kulussa, minkä vuoksi tutkimus 
informaatiovirtauksesta koettiin tärkeäksi. Yritykseen on myös tulossa suuri organisaa-
tiomuutos, joka vaikuttaa yrityksen toimintaan sekä osaan henkilöstön työtehtävistä. 
Tämä loi informaatiovirtauksen nykytilan selvitykselle ajankohtaisen tarpeen. 
 
Tutkimuksen avulla huoltoprosessin informaatiovirtauksesta saadaan tietoa, jota uuden 
organisaation huoltoprosessin toimintaa johtavat henkilöt voivat käyttää hyödykseen ja 
jonka avulla toimintaa voidaan kehittää. Työn tavoitteena on selvittää, miten informaatio 
virtaa huoltoprosessissa ja mitä huoltoprosessissa voitaisiin tehdä tai muuttaa, jotta tieto 
kulkisi tehokkaammin ja yhtenäisemmin. 
 
Opinnäytetyön tarkoituksena on tutkia, miten tieto virtaa moottorihuoltoprosessissa eri 
henkilöstöryhmien välillä. Tarkoituksena on samalla selvittää, onko tiedon virtaamatto-
muus työntekijöiden harha vai oikea ongelma. Huoltoprosessin tiedonkulkua selvitettiin 
asentajien, asentaja-tarkastajien, huoltoinsinöörien ja toimihenkilöiden (tuotantopääl-
likkö, työnjohtaja, ERP-asiantuntija ja hankinta-assistentti) välillä. 
 
Työ rajattiin käsittämään informaatiovirtauksen selvityksen, tulosten analysoinnin ja ke-
hitysehdotusten kokoamisen. Työn kehitysehdotuksien saattaminen käytäntöön rajattiin 
toimeksiantajayrityksen tehtäväksi. Toimeksiantajayrityksessä toiminnan kehittämisessä 
hyödynnetään lean-johtamisfilosofiaa, jonka vuoksi tämän työn kehittämisehdotukset 
pohjautuvat pääasiassa leaniin. 
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Toimitusketju (Supply Chain) on eri organisaatioiden muodostama verkosto, jossa ne yh-
teistyössä ohjaavat ja kehittävät materiaalivirtoja ja niihin liittyviä tieto- ja rahavirtoja. 
Kuvassa 1 on esitetty havainnekuva tilaus-toimitusketjusta, joka yhdistää kaupan, tukku-
rin, tuottajan ja materiaalin toimittajan. Asiakkaana toimivan kaupan tilaus liikkuu tuk-
kurin ja tuottajan kautta materiaalin toimittajalle, ja toimitus vastaavasti vastakkaiseen 
suuntaan. Toimitusketjussa jokaisella on oma tehtävänsä, jotta toimitusketjun tavoite: asi-
akkaan tarpeen täyttäminen, toteutuu. Toimitusketjun hallinta (Supply Chain Manage-
ment, SCM) on toimitusketjun tieto-, materiaali- ja rahavirtojen johtamista, ohjaamista ja 
suunnittelua, jotta tuotteet valmistetaan ja toimitetaan oikeaan aikaan ja paikkaan sovi-




KUVA 1. Tilaus-toimitusketju (Logistiikan maailma n.d, Logistiikka ja toimitusketju) 
 
Tieto-, materiaali- ja rahavirrat kulkevat asiakkaan, yrityksen ja toimittajien välillä edes-
takaisin. Kuten kuviossa 1 on havainnoitu, tieto- ja rahavirta kulkee asiakkaalta toimitta-
jille ja materiaalivirta toimittajilta asiakkaalle. Kuviossa olevalla paluuvirralla tarkoite-
taan tuotteiden palautumista toimittajalle. Jotta logistiikka olisi tehokasta, tiedon on kul-





KUVIO 1. Tieto-, materiaali- ja rahavirrat (Logistiikan maailma n.d, tieto-, raha ja mate-
riaalivirrat) 
 
Toimitusketju alkaa tietovirrasta eli asiakkaan kysynnästä tai sen ennusteesta, mikä siir-
tyy ketjua pitkin toimitusketjun osapuolille. Kaikkien toimitusketjun osapuolten on saa-
tava riittävä tieto, jotta he tekevät osansa asiakastarpeen tyydyttämisestä oikeaan aikaan 
sovitulla laadulla ja määrällä. Materiaalivirta käsittää materiaalien kuljettamisen ja säi-
lyttämisen. Materiaalivirta kuitenkin vaatii tietovirtaa, sillä on logistiikan hyvien periaat-
teiden vastaista toimittaa materiaalia, jos siitä ei ole mitään tietoa. Rahavirta on materi-
aalista maksettava vastike eli sen virta on materiaalivirran kanssa vastainen. Paluuvirta 
tarkoittaa materiaalivirran eri vaiheissa poistuvien tai käytöstä poistettujen tuotteiden oh-
jausta loppukäsiteltäväksi tai takaisin kiertoon. Toimitusketjun tietovirrat käsittävät luon-
nollisesti myös yrityksen sisäisen tietovirran ja näin ollen, yrityksen sisäinen viestintä on 






Liiketoiminta ei toimi ilman johtamista ja viestintää. Viestintää käytetään johtamisen vä-
lineenä, ja johtaminen on enimmäkseen viestintää. Kaikki yrityksen viestintä tukee yri-
tyksen tuottamien tuotteiden tai palvelujen myymistä eli liiketoimintaa. (Lohtaja-Ahonen 
& Kaihovirta-Rapo 2012, 13, 16.) 
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Opinnäytetyössä käytettävällä informaatiovirtaus-sanalla tarkoitetaan yrityksen mootto-
rihuoltoprosessissa liikkuvan informaation kulkua, toisin sanoen sisäistä tietovirtaa eli 
sisäistä viestintää. Professori Elisa Juholinin (2016, 4) mukaan yritysten sisäisessä vies-
tinnässä on tapahtunut merkittävä muutos viime vuosien aikana. Saneleva yksisuuntainen 
tiedon siirto ylhäältä alaspäin ei enää riitä, vaan nykyisin painotetaan vuorovaikutusta, 
yhdessä sopimista ja keskustelua. 
 
Viestintä on vuorovaikutusta, jolla rakennetaan yhteishenkeä, viestitään organisaation ul-
kopuolelle ja mahdollistetaan liiketoiminnallisten tavoitteiden saavuttaminen. Organisaa-
tion kaikkea viestintää kutsutaan yhteisöviestinnäksi. Yhteisöviestinnällä tarkoitetaan 
niin yhteisön sisällä tapahtuvaa viestintää kuin sen ja ulkoisen maailman välistä viestintää 
eli ulkoista viestintää. Ulkoista viestintää tarvitaan ulkoisten sidosryhmien kanssa käytä-
vään vuorovaikutukseen sekä uutisointiin. Sisäistä viestintää sen sijaan työntekijöiden 
yhteishengen ylläpitoon sekä liiketoiminnan menestymiseen. Sisäistä viestintää kutsutaan 
myös nimellä työyhteisöviestintä. (Lohtaja-Ahonen & Kaihovirta-Rapo 2012, 13–14; Ke-
käläinen 2016.) 
 
Sisäinen viestintä on yrityksen sisällä tapahtuvaa viestintää, joka voi tarkoittaa esimer-
kiksi työtehtäviin liittyvien tietojen, muutosten ja yrityksen taloudellisen tilanteen viesti-
mistä. Vaikka sisäisellä viestinnällä välitetään oleellisia tietoja yrityksen toiminnan kan-
nalta, sillä on vaikutus myös työntekijöiden viihtyvyyteen, sitoutumiseen ja tehokkuuteen 
sekä työilmapiiriin. Kun sisäinen viestintä toimii, työntekijä kokee olevansa asioista ajan 
tasalla, minkä ansiosta hän voi keskittyä työhönsä. Toimivan sisäisen viestinnän ansiosta 
työntekijät kuulevat asioista ensin sisäisesti ja tiedonkulku koetaan luotettavaksi. Sen an-







3.1 Mitä on lean 
 
Lean on lähtöisin Toyota Motor Corporationin tuotantofilosofiasta Toyota Production 
System (TPS). Toyotan tuotantojärjestelmän kehitykseen vaikutti Japanin valtava resurs-
sipula heti toisen maailmansodan jälkeen. Resurssien niukkuuden vuoksi Toyotan oli 
pakko kehittää uusi tapa ajatella tehokkuutta. Toyotan kehittämä tuotantojärjestelmä TPS 
keskittyi resurssitehokkuuden sijasta virtaustehokkuuteen. (Modig & Åhlström 2016, 71, 
127.) 
 
Toyotan tapa toimia sai ensimmäisen kerran maailmanlaajuista huomiota 1980-luvulla, 
kun huomattiin Toyotan erityinen laatu ja tehokkuus (Liker 2010, 3). Toyotan tuotanto-
järjestelmää tutkineet länsimaalaiset tutkijat nimesivät havaintonsa leaniksi. Lean on siis 
tulkinta Toyotan tuotantojärjestelmästä, joten TPS ja lean ovat kuitenkin eri käsitteitä. 
Siitä lähtien, kun kiinnostus Toyotan toimintaa ja leania kohtaan on kasvanut, leania on 
alettu soveltaa teollisuuden lisäksi muilla aloilla. (Modig & Åhlström 2016, 77, 84; Emi-
liani 2017.) 
 
Lean on toimintastrategia, joka painottaa resurssitehokkuuden sijasta virtaustehokkuutta. 
Suurpiirteisesti kerrottuna lean koostuu arvoista, joita toteutetaan JIT- ja Jidoka-periaat-
teiden avulla. Näistä periaatteista on muodostettu menetelmiä ja menetelmistä niitä to-
teuttavia työkaluja ja toimintoja, joita omaan toimintaan soveltamalla saavutetaan arvojen 
päämäärät. (Modig & Åhlström 2016, 117, 130–139.) 
 
Toyotan tuotantojärjestelmän ja leanin rakennetta voidaan kuvata TPS-talokaaviolla, jota 
kutsutaan myös lean-taloksi. TPS-talokaavio on esitetty kuvassa 2. Järjestelmää kuvataan 
talolla, koska talo on rakenteellinen järjestelmä, kuten Toyotan tuotantojärjestelmä. Ku-
ten talokin, TPS on vahva vain, jos kaikki elementit, pohja, tukipylväät ja katto, ovat 
vahvoja ja toimivat yhdessä. Järjestelmää heikentää yksikin sen heikko elementti. (Liker 





KUVA 2. TPS-talokaavio (Liker 2010, 33) 
 
Talon pohjan alimmassa kerroksessa on järjestelmän tärkein eli filosofia (arvot). Arvot 
ohjaavat operatiivista, taktista ja strategista päätöksentekoa. Ne kertovat, miten tulee toi-
mia eri tilanteissa. Pohja koostuu myös visuaalisesta johtamisesta, vakaiden ja standar-
doitujen prosessien tarpeesta sekä tasoitetusta tuotannosta eli heijunkasta. Heijunkalla 
tarkoitetaan tuotantoaikataulun tasapainottamista niin valikoiman kuin volyymin suhteen. 
Sen avulla järjestelmä pysyy vakaana ja varastoidun tavaran määrä mahdollisimman pie-
nenä. (Liker 2010, 32, 131; Liker & Convis 2012, 32; Six Sigma 2014.) 
 
Talon kahtena kannattelevana tukipilarina ovat järjestelmän periaatteet: JIT-periaate ja 
jidoka. JIT tulee sanoista Just In Time ja tarkoittaa Juuri oikeaan aikaan -periaatetta, jonka 
tarkoituksena on tehdä täsmälleen mitä asiakas haluaa, juuri sen verran kuin asiakas ha-
luaa, silloin kun asiakas haluaa. JIT-periaate luo virtauksen. (Liker & Convis 2012, 80, 
188; Modig & Åhlström 2016, 135.) 
 
JIT-periaatteeseen kuuluu muun muassa imuohjaus ja tuotanto-ongelmien puskurointiin 
tarkoitettujen varastojen poistaminen niin pitkälle kuin mahdollista. JIT-periaate pitää 
käyttöpääoman toiminnassa, eikä sitouta sitä varastoituihin tavaroihin esimerkiksi varas-
torakennuksiin tai kokoonpanolinjan viereen. Toimintatavassa on kuitenkin suuri riski. 
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Jos jokin epäonnistuu, tuotannossa ei ole liikkumavaraa. Esimerkiksi jonkin osan loppu-
essa koko tuotantolinja pysähtyy. Jotta tällaista tilannetta ei tapahdu, leaniin kuuluu olen-
naisena osana virheiden eliminoiminen. Pienien puskureiden avulla ongelmat tulevat no-
peasti esille, mikä täydentää jidokaa, joka keskeyttää tuotannon ongelman ilmetessä. (Li-
ker 2010, 32–33; Liker & Convis 2012, 57.) 
 
Talon toinen tukipilari, jidoka, täydentää JIT-periaatetta. Sillä tarkoitetaan laadun raken-
tamista ilman virheitä. Jidoka edellyttää tuotantoprosessin keskeyttämistä ja ongelman 
korjaamista heti, kun sellainen löydetään. Periaatteena on, että vikaa ei koskaan päästetä 
seuraavaan vaiheeseen. Organisaatiosta luodaan niin näkyvä ja visuaalinen, että virtausta 
estävät ja haittaavat tekijät huomataan heti. JIT-periaatteen ja jidokan yhdistelmän ansi-
osta prosessissa olevat ongelmat tulevat esille ja ne korjataan. (Liker 2010, 32; Liker & 
Convis 2012, 80, 188–190 Modig & Åhlström 2016, 135.) 
 
Talon keskellä ovat ihmiset, hukan vähentäminen ja niitä yhdistävä jatkuva parantaminen. 
Jatkuva parantaminen, eli kaizen, ylläpitää TPS:ää. Jatkuva parantaminen tarkoittaa jat-
kuvien parannusten tekemistä ja hukan eliminointia. Järjestelmän ylläpitoon tarvitaan pal-
jon vakautta, jotta se ei pysähtyisi jatkuvasti. Ihmiset ovat talon keskellä, sillä vain ihmis-
ten avulla voidaan ylläpitää jatkuvaa parantamista, jonka avulla toiminta voi saavuttaa 
tarvittavan vakauden. Järjestelmässä on tärkeää sellaisen johtamistavan luominen, jossa 
ihmiset huomioidaan ja heidän välistä tiimityötä tuetaan. (Liker 2010, 23, 32–33; Six 
Sigma 2014.) 
 
Talon kattona on järjestelmän päämäärät mihin pyritään eli päämäärät parhaasta laadusta, 
matalimmista kustannuksista, lyhyimmästä läpimenoajasta, parhaasta turvallisuudesta ja 





Lean korostaa resurssitehokkuuden sijasta virtaustehokkuutta. Virtaustehokkuus toteute-
taan imuohjausjärjestelmällä eli toimitaan vasta, kun asiakas on tehnyt tilauksen. Imuoh-
jauksessa koko tuotantoprosessi nähdään ketjuna, jossa jokainen prosessin vaihe on sisäi-
nen asiakas ja samalla toimittaja. Kuvassa 3 esitetään yksinkertaistetusti imuohjauksen 




KUVA 3. Imuohjauksen periaate (Modig & Åhlström 2016, 73) 
 
Kuvassa 3 tuotantoprosessi koostuu neljästä tuotantovaiheesta. Asiakasta lähimpänä on 
prosessin neljäs vaihe, jossa tilaus otetaan vastaan ja määritetään asiakkaan tarve. Vai-
heesta neljä tulee kolmannen vaiheen sisäinen asiakas, kolmannesta vaiheesta toisen vai-
heen sisäinen asiakas ja niin edelleen. Alkuperäinen ulkoisen asiakkaan tarve jaetaan tällä 
tavalla pieniin osiin, ja informaatiovirtaus kulkee koko prosessin läpi vastavirtaan. En-
simmäinen vaihe tekee tilauksen tavarantoimittajalle tarpeellisista materiaaleista, jonka 
jälkeen jokainen vaihe toimittaa oman osuutensa prosessin seuraavalle vaiheelle. (Modig 
& Åhlström 2016, 73–74.) 
 
Imuohjaus lisää tuotteeseen arvoa vaihe vaiheelta. Virtaustehokkuudessa päähuomio on 
virtausyksikössä eli organisaation läpi virtaavassa yksikössä. Virtausyksikkö voi olla ih-
misiä, materiaalia tai informaatiota. Virtaustehokkuus mittaa virtausyksikön jalostumista, 
eli virtausyksikön arvon saamista, tietyn ajanjakson aikana. Ajanjakso eli läpimenoaika 
alkaa, kun tarve on tunnistettu ja päättyy, kun tarve on täytetty. Läpimenoaika voidaan 
jakaa arvoa tuottaviksi ja arvoa tuottamattomiksi toiminnoiksi. Virtaustehokkuuden tar-
koituksena on poistaa kaikki arvoa tuottamattomat toiminnot. Hyvää virtaustehokkuutta 
on kuitenkin vaikea saavuttaa. (Modig & Åhlström 2016, 13–14, 18–19, 22, 31, 74.) 
 
Resurssitehokkuus on erittäin tärkeää, mutta asiakkaiden tarpeiden täyttäminen tehok-
kaasti on yhtä lailla tärkeää. Jotta saavutetaan hyvä kannattavuus sekä asiakastyytyväi-
syys, tarvitaan sekä virtaus- että resurssitehokkuutta. Näiden kahden tehokkuuden muo-




Resurssitehokkuuden ja virtaustehokkuuden yhdistämisen vaikeus johtuu pääasiassa or-
ganisaation prosessien eritasoisesta vaihtelusta. Näiden tehokkuuden muotojen yhdistä-
misen vaikeutta sekä hyvän virtaustehokkuuden vaikeaa saavuttamista selittää kolme pro-
sessilakia. Prosessit käyttäytyvät tiettyjen lakien mukaisesti, riippumatta virtausyksiköstä 
ja prosessin määrittelystä. (Modig & Åhlström 2016, 31.) 
 
Ensimmäinen laki on Littlen laki. Sen mukaan läpimenoaika kasvaa prosessin kesken-
eräisten virtausyksiköiden määrän ja jaksoajan pituuden mukaan. Keskeneräisellä vir-
tausyksiköllä tarkoitetaan virtausyksikköä, joka on prosessin sisällä, mutta ei valmiina. 
Jaksoaika on aika, joka kuluu keskimääräisesti kahden virtausyksikön poistumisen vä-
lillä. (Modig & Åhlström 2016, 35, 44.) 
 
Toinen laki on pullonkaulojen laki. Pullonkauloiksi kutsutaan prosessin vaiheita, jotka 
rajoittavat virtausyksikön läpimenoa. Prosessin pullonkaulaan muodostuu jono ja sen jäl-
keen olevat toimintovaiheet joutuvat odottamaan. Pullonkaulat siis kasvattavat läpimeno-
aikaa. Kolmas laki on laki vaihtelun vaikutuksesta. Sen mukaan läpimenoaika kasvaa 
prosessin vaihtelun suuruuden mukaan ja mitä lähempänä sadan prosentin resurssien 
käyttöastetta ollaan. (Modig & Åhlström 2016, 37–38, 44.) 
 
Lakien perusteella voidaan selittää, miksi hyvän resurssi- ja hyvän virtaustehokkuuden 
yhdistäminen on periaatteessa mahdotonta. Esimerkiksi resurssitehokkuus edellyttää 
suurta määrää keskeneräisiä virtausyksiköitä, kun taas Littlen lain mukaan keskeneräisten 
virtausyksiköiden määrän kasvaessa virtaustehokkuus vähenee. (Modig & Åhlström 
2016, 45.) 
 
Prosessilait osoittavat, että mitä voimakkaammin resurssitehokkuuteen keskitytään, sitä 
luultavimmin virtaustehokkuus kärsii. Kun virtaustehokkuus kärsii, keskeneräisten vir-
tausyksiköiden määrä kasvaa, joka aiheuttaa toissijaisten tarpeiden syntymistä eli lisä-
työtä. Toissijaisten tarpeiden käsittely aiheuttaa tarpeen investoida ylimääräisiin resurs-
seihin sekä tarpeen kehittää rakenteita ja rutiineja, jotta suuren virtausyksikkömäärän kä-
sittely onnistuu. Liiallinen keskittyminen vain resurssitehokkuuteen aiheuttaa siis lisä-
työtä. Tätä kutsutaan tehokkuusparadoksiksi. Tehokkuusparadoksi voidaan ratkaista 





3.3 Visuaalinen johtaminen 
 
Visuaalinen johtaminen on TPS:n ja leanin rakenteen yksi olennaisista elementeistä. To-
yotan tavan muodostavat 14 johtamisen periaatetta, josta seitsemäs periaate kehottaa vi-
suaalisen ohjauksen käyttämistä virtauksen parantamiseksi. Seitsemännen periaatteen 
mukaan johtamisessa tulee käyttää yksinkertaisia visuaalisia ohjaimia, joiden avulla näh-
dään heti, onko tilanne standardiolosuhteessa vai loittonemassa siitä. Tietokoneen ruudun 
käyttöä tulee myös välttää johtamisessa, jos se saa työntekijän huomion siirtymään työ-
pisteestä. Prosessin virtausta ja imua voidaan myös edistää suunnittelemalla työpisteisiin 
yksinkertaisia visuaalisia järjestelmiä ja raportit tulee tiivistää yhdelle paperille. (Liker 
2010, 36, 38–39, 152.) 
 
Visuaalinen johtaminen on yksi menetelmä, jota tarvitaan jidokan eli yhden leanin peri-
aatteen toteuttamisessa. Jidokan tarkoitus on läpinäkyvän organisaation luominen, jotta 
kaikki näkevät koko ajan kaiken, mitä yrityksessä tapahtuu. Visuaalisessa johtamisessa 
käytettävällä visuaalisella ohjaimella nähdään koko ajan yhdellä vilkaisulla toiminnan 
tila. Kun prosessissa tapahtuu jotain odottamatonta, pysähdytään, etsitään ongelman pe-
russyy, tehdään korjaus ja jatketaan toimintaa. Visuaalisessa johtamisessa käytettävällä 
visuaalisella ohjaimella tarkoitetaan viestintävälinettä, jolla varmistetaan prosessin asian-
mukainen ja nopea suorittaminen. Visuaalisen ohjaimen tulee olla yksikäsitteinen ja hel-
posti ymmärrettävä, jotta jokainen ymmärtää sen merkityksen. Visuaalinen ohjaus tekee 
jidokan toteuttamisesta mahdollista. (Liker 2010, 152–153; Modig & Åhlström 2016, 
137.) 
 
Lean-tuotannon työkaluista monet ovat visuaalisen johtamisen työkaluja. Visuaalisia joh-
tamisen työkaluja ovat esimerkiksi kanban-taulut, andon ja obeya. Kanban-taulut ovat 
työn visualisointiin tarkoitettuja tauluja, jotka mahdollistavat työn virtauksen optimoin-
nin. (Liker 2010, 152; LeanKit 2018.) 
 
Suomalaisessa kulttuurissa visualisointi koetaan uhkaavana ja kontrollin lisäämisenä. 
Alun vastarinnan jälkeen visualisointi kuitenkin lisää avoimuutta ja yhteisöllisyyttä. To-
tuttelun jälkeen jatkuva ongelmien avoin käsittely luo työyhteisöön turvallisuuden tun-





3.4 Mudan, murin ja muran eliminointi 
 
Hukan eliminointi on yksi leanin olennaisimmista osista. Hukan eliminointi kuuluu osana 
leania ylläpitävään elementtiin eli jatkuvaan parantamiseen (kaizen). Yleensä, kun puhu-
taan hukasta, puhutaan vain mudasta ja sen eliminoimisesta. Mudan eliminointi onkin 
usein lean parannusten keskiössä, mutta sen lisäksi on olemassa myös kaksi muuta hukan 
muotoa: muri ja mura. Keskittymällä vain mudaan, voi ihmisten ja tuotantojärjestelmän 
tehokkuus heikentyä. (Liker 2010, 114.) 
 
Muda tarkoittaa lisäarvoa tuottamatonta työtä. Se sisältää kahdeksan lisäarvoa tuottama-
tonta hukkatyyppiä, joita ovat ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljetus, ylikäsittely, liial-
linen varasto, tarpeeton liike, viat ja käyttämättä jätetty työntekijän luovuus. (Liker 2010, 
89, 114.) 
 
Muri tarkoittaa ihmisen tai laitteen ylikuormitusta, mikä on toisaalta mudan vastakohta. 
Tällä tarkoitetaan työntekijän tai koneen käyttämistä luonnollisten rajojen yli. Laitteiden 
ylikuormittaminen aiheuttaa vikoja ja katkoksia, ja ihmisten ylikuormitus sen sijaan tur-
vallisuus- ja laatuongelmia. (Liker 2010, 114.) 
 
Mura tarkoittaa epätasaisuutta. Epätasaisuudella tarkoitetaan työn epätasaista jakautu-
mista. Esimerkiksi toisinaan työtä on enemmän kuin pystytään tekemään ja joskus työtä 
on liian vähän. Epätasaisuus aiheutuu tuotantoaikataulujen epäsäännöllisyydestä tai tuo-
tantomäärien heilahteluista, mitkä ovat sisäisten syiden, kuten osien puuttumisen, laite-
rikkojen tai vikojen aiheuttamaa. Mura on siis murin ja mudan seuraus. Muran poistami-
seen tarvitaan heijunkaa eli työaikataulun tasoittamista. (Liker 2010, 114–115.) 
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4 TUTKIMUKSEN TOTEUTUS 
 
 
4.1 Tutkimusmenetelmät ja -prosessi 
 
Tutkimusmateriaalin kerääminen informaatiovirtauksesta toteutettiin kartoittavan tutki-
muksen, lomakekyselyn sekä haastattelujen avulla. Tutkimus aloitettiin tutkimusongel-
man määrittämisellä, johon kuului aihealueen valinta, tavoitteiden asettaminen ja tausta-
tietojen hankkiminen (Heikkilä 2014, 23). 
 
Taustatietojen hankkiminen suoritettiin kartoittavalla eli eksploratiivisella tutkimuksella, 
jonka tarkoituksena oli toimia esitutkimuksena (Heikkilä 2014, 13). Kartoittavan tutki-
muksen tarkoituksena oli saada tietoa yrityksen informaation kulun tilasta. Tiedon perus-
teella pystyttiin luomaan kyselylomakkeeseen mahdollisimman laadukkaat kysymykset, 
joiden vastaukset vastaavat mahdollisimman kattavasti tutkimuksen tavoitteisiin. Kartoit-
tava tutkimus toteutettiin keskustelemalla yrityksen työntekijöiden kanssa. Luotu kysely-
lomake on liitteessä 1. 
 
Tutkimus ajateltiin suorittaa ensin ainoastaan haastattelemalla, mutta monen syyn vuoksi 
lomakekysely oli tähän tutkimukseen parempi tutkimusmenetelmä. Pääsyy kyselyn valit-
semiseen tutkimusmenetelmäksi oli tutkimuksen tulosten todenmukaisuus. Kyselyllä saa-
vutettaisiin todenmukaisempia tuloksia kuin haastattelulla, sillä lomakekyselyssä haas-
tattelija ei vaikuta tuloksiin ja arkaluontoisiin kysymyksiin saa todennäköisemmin toden-
peräisemmän vastauksen. Kysely suoritettiin nimettömänä, koska vastaaminen nimellä 
saattaa vaikuttaa vastaajien vastauksiin. (Heikkilä 2014, 18.) 
 
Kysely suoritettiin lomakekyselynä, jossa jokaiselle tutkimukseen osallistuneista annet-
tiin täytettäväksi paperinen lomake. Kyselyä ei toteutettu internet-kyselynä, vaikka inter-
net-kysely olisi joissain tapauksissa käytännöllisempi tutkimusmenetelmä. Lomakeky-
sely oli tutkimuksen kohdeyrityksen olosuhteisiin paras vaihtoehto, sillä yrityksen kaikki 
työntekijät eivät käytä sähköpostia ja tuotannossa tietokoneita on vain muutama. 
 
Kyselytutkimus suoritettiin otantatutkimuksena, joka tarkoittaa, että tutkimuksessa tut-
kittiin edustava otos perusjoukosta eli tutkimuksen kohdejoukosta (Vilpas 2016, 5). Yri-
tyksessä otokseen kuuluivat toimihenkilöt, huoltoinsinöörit, asentaja-tarkastajat sekä osa 
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asentajista. Tutkimuksen otos määritettiin yrityksen työn ohjaajan toimesta, jolla on mo-
nen vuoden työkokemus yrityksessä ja tieto keneltä asioita on luotettavaa kysyä, jotta 
otos vastaa kohdejoukkoa. Otos kattoi hieman yli kolmasosan yrityksen työntekijöistä. 
 
Lomakekysely toteutettiin otantatutkimuksena, koska perusjoukko oli suuri, joten koko 
perusjoukon tietojen läpikäyminen olisi vienyt valtavasti aikaa. Tutkimuksen otos koostui 
tuotantopäälliköstä, työnjohtajasta, ERP-asiantuntijasta, huoltoinsinööreistä, hankinta-
assistentista, asentaja-tarkastajista ja osasta asentajista. Lomakekyselyn otokseen sisältyi 
yhteensä 17 työntekijää. 
 
Tutkimuksen otoksesta suurin osa asentajista jätettiin pois, sillä otokseen kuuluvat asen-
taja-tarkastajat ovat toimineet yrityksessä monta vuotta ja he toimivat asentajien ryhmän-
johtajina, minkä vuoksi he tietävät suorittavista työntekijöistä parhaiten informaation ku-
lun. Asentajista kyselyyn valittiin kokeneita asentajia sekä eräs uusista asentajista. Juuri 
yritykseen tullut asentaja valittiin vastaamaan kyselyyn, sillä hänellä on tuore näkökulma 
yrityksen toimintatavoista ja hän on voinut huomata niissä jotain parannettavaa, mihin 
työympäristöön tottunut henkilö on sopeutunut. 
 
Kyselylomakkeeseen merkittiin viimeinen palautuspäivä ja palautuspaikka. Lomakkeelle 
annettiin tarkka palautuspäivämäärä, jotta työntekijöille olisi konkreettinen päivämäärä, 
jolloin lomake pitää viimeistään palauttaa. Kyselyyn annettiin aikaa vastata noin kaksi 
viikkoa. Kyselylomakkeita palautettiin kuitenkin enemmän vasta viimeisen palautuspäi-
vän jälkeen. Tutkimuksen luotettavuuden takia myös myöhässä palautetut lomakkeet 
huomioitiin tutkimuksessa. Lomakkeiden myöhässä palauttaminen oli oletettua jo kyse-
lylomakkeita jakaessa, sillä osa työntekijöistä oli silloin lomalla. 
 
Palautuspaikaksi määrättiin kahteen eri taukohuoneeseen sijoitetut kirjekuoret. Palautus-
paikaksi valittiin taukohuone, jotta lomakkeen palautus tapahtuisi anonyymisti. Tauko-
huone valittiin myös siksi, että palautuspaikan etsiminen ei vaatisi ponnistelua ja näky-
vällä paikalla oleva kirjekuori muistuttaisi lomakkeen palauttamisesta. 
 
Lomakekyselyn tuloksia haluttiin kuitenkin tarkentaa ja lisätä tutkimuksessa tarvittavaa 
tietoa, joten tiedonkeruumenetelmäksi päätettiin valita myös haastattelu. Haastattelu va-
littiin, koska haastattelussa voidaan kysyä monia avoimia kysymyksiä ja saada niihin 




Haastattelu toteutettiin haastattelemalla satunnaisia yrityksen työntekijöitä. Haastattelu 
suoritettiin teemahaastatteluna, jossa on tarkoituksena kysyä kaikilta haastateltavilta sa-
moja tiettyihin teemoihin keskittyviä kysymyksiä (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 
n.d.). Haastattelussa kysyttiin lisätietoa tiedonkulun ongelmien syistä sekä kanban-tau-
luihin liittyviä kysymyksiä. 
 
Tutkimuksessa hyödynnettiin myös benchmarkingia. Benchmarking suoritettiin tutustu-
malla AGCO-konsernin moottoreita valmistavan AGCO Power -tuotantoyksikön leanin 
mukaisesti toimivaan tuotantohalliin Nokian Linnavuoressa. Benchmarkingia toteutettiin 
myös vierailemalla tutkimuksen kohteena olevan yrityksen toisessa tuotantoyksikössä, 
jossa tutustuttiin heidän käyttämiin kanban-tauluihin. 
 
 
4.2 Kyselylomakkeen luominen ja rakenne 
 
Kysely suoritettiin lomakekyselynä, jossa jokaiselle otokseen kuuluvalle jaettiin oma ky-
selylomake henkilökohtaisesti. Kyselylomakkeen laatiminen aloitettiin tutkimuskysy-
mysten luomisella esitutkimuksesta saatujen tietojen perusteella. Kysymysten tekeminen 
vei paljon aikaa, sillä kysymyksistä haluttiin mahdollisimman laadukkaat ja kattavat, jotta 
vastaukset hyödyttävät mahdollisimman paljon tutkimuksen tavoitteiden toteutumista. 
 
Lomakkeen rakenne huomioitiin, sillä haluttiin, että kysely on houkutteleva ja kokonai-
suudessaan selkeä. Kysymykset järjestettiin niin, että kyselyn alussa on helpompia sul-
jettuja kysymyksiä ja lopussa kirjoittamista vaativia avoimia kysymyksiä. Kyselylomak-
keen kysymykset sijoiteltiin niin, että lomakkeen ensimmäisiin kysymyksiin on helppo 
vastata, sillä vaikeiden kysymysten kysyminen heti alussa voi aiheuttaa negatiivisia tun-
teita vastaajassa. Kysymykset järjesteltiin myös kysymysten aiheen mukaan, jotta kyse-
lyyn on helpompi vastata. (Menetelmäopetuksen tietovaranto 2010.) 
 
Kyselylomakkeen alkuun sijoitettiin kahdeksan Likert-asteikkokysymystä. Likert-as-
teikko on asenneasteikko, jota käytetään mielipideväittämissä. Likert-asteikoissa esite-
tään väite ja yleensä 4–5-portainen vastausasteikko, joista vastaaja valitsee mielipidettään 
parhaiten vastaavan vastauksen. Likert-asteikon toisessa ääripäässä on usein vaihtoehto 
”täysin samaa mieltä” ja toisessa ”täysin eri mieltä”. (Heikkilä 2014, 51.) 
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Kyselyssä käytettiin Likert-asteikkoa, koska sillä saadaan kysyttyä paljon tietoa pienessä 
tilassa ja asteikko on vastaajan näkökulmasta helposti lähestyttävä. Likert-asteikkoa käyt-
tämällä tuloksia saadaan myös analysoitua tilastollisilla menetelmillä. (Heikkilä 2014, 
51–52.) 
 
Likert-asteikkojen vastausvaihtoehdot määritettiin alkamaan negatiivisimmasta vaihtoeh-
dosta ja päättymään positiivisimpaan vaihtoehtoon. Negatiivisin vaihtoehto vastasi kyse-
lylomakkeessa arvoa 1 ja positiivisin arvoa 5. Määrittämällä kaikkien Likert-asteikkojen 
vastausvaihtoehdot negatiivisimmasta positiivisimpaan, tuloksista saatiin yhtenäisiä ja 
niitä voitiin analysoida ja vertailla helpommin. 
 
Kyselyssä Likert-asteikkokysymykset jaettiin kolmeen eri osioon vastausvaihtoehtojen 
mukaan, sillä kaikkiin väitteisiin ei sopinut samat vastausvaihtoehdot. Likert-asteikkoky-
symyksissä kysyttiin mielipiteitä erilaisista tiedon kulkuun liittyvistä asioista. Ensimmäi-
sessä osiossa kysyttiin, miten hyvin saat tiedon erilaisista työhön liittyvistä asioista, joissa 
vastausvaihtoehdot vaihtelivat vaihtoehdosta ”Erittäin huonosti” vaihtoehtoon ”Erittäin 
hyvin”. Kysymysten tarkoituksena oli määrittää työntekijöiden mielipide, miten keskeiset 
päivittäin tarvittavat tiedot liikkuvat yrityksessä. 
 
Toisessa Likert-asteikko-osiossa määritettiin vastaajien mielipiteitä, kokeeko he saavansa 
tarpeeksi tietoa, tiedot oikealta henkilöltä sekä antaako vastaaja itse tietoa tarpeeksi eteen-
päin henkilöille, jotka tietoa tarvitsevat. Vastausvaihtoehdot vaihtelivat vaihtoehdosta 
”En koskaan” vaihtoehtoon ”Aina”. Kysymysten tarkoituksena oli selvittää työntekijöi-
den mielipidettä tiedonkulun laadusta ja omasta panostuksesta tiedonkulkuun. 
 
Kolmannessa osiossa kysymyksiä oli vain yksi. Kysymyksellä pyrittiin selvittämään 
työntekijöiden mielipidettä välimatkojen vaikuttamisesta tiedonkulkuun. Vastausvaihto-
ehdot vaihtelivat vaihtoehdosta ”Vaikuttaa paljon” vaihtoehtoon ”Ei vaikuta lainkaan”. 
Kysymys kysyttiin, koska kartoittavassa tutkimuksessa eräät työntekijät kertoivat väli-
matkojen olevan osaksi syynä tiedon huonoon kulkuun. Yrityksessä laitteita huolletaan 
useassa erillisessä tuotantotilassa ja myös toimihenkilöiden toimistotilat ovat hajautuneet 
pitkienkin matkojen etäisyydelle toisistaan. Osaltaan tuotantotilojen suuruus ja välimat-




Likert-asteikkokysymysten jälkeen kysymyslomakkeeseen sijoitettiin avoimia kysymyk-
siä. Avoimilla kysymyksillä tarkoitetaan kysymyksiä, joissa esitetään kysymys ja jätetään 
vastaajalle tilaa vastata. Kyselyssä käytettiin avoimia kysymyksiä, koska avoimilla kysy-
myksillä saadaan tarkempaa tietoa kuin suljetuilla kysymyksillä, koska vastaajan vastaus-
mahdollisuuksia ei rajata. Avoimet kysymykset ovat myös tarkoituksenmukaisempia, 
kun halutaan tietää, miten vastaajat käsittävät tietyn asian. (Heikkilä 2014, 47; Hiltunen 
n.d., 6; Hotulainen n.d.) 
 
Kyselylomakkeeseen määritettiin yhteensä 13 avointa kysymystä. Avointen kysymysten 
kolmessa ensimmäisessä kysymyksessä kysyttiin, mitä tietoa vastaaja antaa toimihenki-
löille, huoltoinsinööreille ja asentajille. Vastaavasti seuraavissa kolmessa kysymyksessä 
kysyttiin, mitä tietoja vastaaja saa toimihenkilöiltä, huoltoinsinööreiltä ja asentajilta. Näi-
den kuuden ensimmäisen kysymyksen tarkoituksena oli saada selville, miten tieto kulkee 
eri henkilöiden välillä ja vastaako kerrottu sitä, miten tiedon kuuluisi virrata. 
 
Seitsemännessä avoimessa kysymyksessä kysyttiin mitä tietoa vastaaja tarvitsee työs-
sään. Kysymyksen tarkoituksena oli arvioida edellisen kysymyksen vastauksia, eli onko 
saadut tiedot samoja kuin, mitä henkilöstöryhmä tarvitsee. Kahdeksannessa kysymyk-
sessä kysyttiin keneltä vastaajan pitäisi saada tietoa ja mitä tietoa. Kysymyksissä 9 ja 10 
kysyttiin mikä vastaajan tarvitsema tieto jää usein saamatta ja kuinka usein hän kokee, 
että tieto jää saamatta. Kysymyksessä 11 kysyttiin pitääkö tietoa odottaa, minkä tarkoi-
tuksena oli selvittää, virtaako tieto sitä tarvitseville tarpeeksi nopeasti. Kysymyksessä 12 
kysyttiin kuinka usein vastaaja jakaa tietoa eteenpäin henkilölle, joka tietoa tarvitsee. Ky-
symyksen tarkoituksena oli selvittää, tekeekö työntekijät omasta mielestään tarpeeksi tie-
don virtauksen eteen. Kyselylomakkeen viimeiseksi kysymykseksi laitettiin kysymys, 
jossa sai kertoa omia parannusehdotuksia tiedon virtauksen parantamiseksi. 
 
Kyselylomakkeen alkuun sijoitettiin kysymys työtehtävästä. Kysymyksessä vastaajan tuli 
merkitä, toimiiko hän asentajana/asentaja-tarkastajana, huoltoinsinöörinä vai toimihenki-
lönä. Kysymyksen avulla eri ryhmien vastauksia voitiin verrata ja saatiin tarvittava tieto 






5.1 Lomakekyselyn tulokset 
 
Kyselylomake jaettiin 17 yrityksen työntekijälle, joista 13 työntekijää vastasi kyselyyn. 
Lomakekyselyn vastausprosentiksi saatiin noin 76,5 %. Otantatutkimuksena suoritetun 
kyselytutkimuksen otoksesta kymmenen oli asentajia/asentaja-tarkastajia, kolme huol-
toinsinööriä ja neljä toimihenkilöä. Kyselyyn saatiin vastaukset yhdeksältä asenta-
jaa/asentaja-tarkastajalta, kahdelta huoltoinsinööriltä ja kahdelta toimihenkilöltä. 
 
Lomakkeen suljettujen kysymysten eli Likert-asteikkokysymysten vastaukset on merkitty 
taulukkoon 1. Taulukon yläriville numeroitiin Likert-asteikkokysymykset ensimmäisestä 
viimeiseen ja vasemmalle sarakkeisiin numeroitiin vastaajat. Taulukkoon merkittiin vas-
taajien antamien vastausten vastaavat numeroarvot. Vaikka Likert-asteikkokysymyksiä 
ei ole kyselylomakkeessa numeroitu, kysymyksen numerolla tarkoitetaan lomakkeen Li-
kert-asteikkokysymyksen järjestystä vastaavaa numeroa luettaessa lomaketta ylhäältä 
alas. 
 
TAULUKKO 1. Likert-asteikkojen vastaukset 
 
 
Kyselyn avointen kysymysten vastaukset kirjoitettiin liitteeseen 2. Kyselyyn vastanneista 
asentajista/asentaja-tarkastajista kaksi ei vastannut lainkaan avoimiin kysymyksiin ja 
kaksi kirjoitti yhteiset vastaukset samaan lomakkeeseen. Tämän vuoksi asentajien/asen-
taja-tarkastajien avointen kysymysten vastauksia on yhdeksän sijaan vain kuusi. Kahden 
vastaajan yhdessä annetut vastaukset on huomioitu myös taulukossa 1, jossa ensimmäiset 
kaksi vastausriviä ovat samoja, jotta tutkimuksen tulosten luotettavuus säilyy. 
1 2 3 4 5 6 7 8
Asentaja-tarkastajat/asentajat 1 4 2 4 2 4 4 4 4
2 4 2 4 2 4 4 4 4
3 4 4 4 3 3 4 3 4
4 4 4 5 3 4 4 3 2
5 4 3 4 3 2 2 4 2
6 2 2 4 1 2 2 4 4
7 3 4 4 3 2 4 4 1
8 2 3 3 2 3 3 5 2
9 2 2 3 3 1 2 5 1
Huoltoinsinöörit 10 3 4 4 4 4 2 3 1
11 4 4 3 4 4 3 3 1
Toimihenkilöt 12 5 5 5 4 4 4 5 4





5.2 Haastattelujen tulokset 
 
Haastattelussa työntekijöiltä kysyttiin tutkimusta täydentäviä kysymyksiä. Työntekijöiltä 
kysyttiin heidän näkemystään tiedon kulkemattomuuden syylle, viikkopalaverikäytän-
nöistä sekä kanban-taulujen käytöstä: käytetäänkö tauluja ja mitä taulussa tulisi olla. 
 
Haastateltavilta kysyttäessä heidän näkemystään sille, miksi tieto ei kulje, saatiin niin 
asentajien kuin toimihenkilöiden näkemys tiivistettyä yhteen asiaan. Yleinen näkemys 
tiedon kulun toimimattomuuden syystä oli liika tiedon jako suullisesti. Suullisessa tiedon 
jaossa tiedot eivät jää näkyviin, mikä koettiin ongelmaksi. Koska tietoa ei ole näkyvillä, 
tieto esimerkiksi tuotannon ajatellusta moottorin aloitus- ja valmistumisajasta tai työn 
etenemisestä ei ole kaikkien reaaliaikaisessa tiedossa tai näkyvillä missään. 
 
Haastateltavilta kysyttiin viikkopalavereiden käytöstä, johon kaikki vastasivat, että moot-
torin aloituspalaveri pidetään, mutta viikoittaisia palavereja asentajille/asentaja-tarkasta-
jille ei ole. Huoltoinsinööreillä ja toimihenkilöillä on kuitenkin käytössä viikkopalaveri-
käytäntö. Haastattelussa saatiin selville myös, että viikkopalaverit asentajille/asentaja-tar-
kastajille ovat joskus olleet käytössä, mutta ne ovat jääneet. 
 
Kun työntekijöiltä kysyttiin kanban-taulujen käytöstä, saatiin vastaukseksi, että tuotan-
nossa on tauluja, mutta niitä ei käytetä ainakaan kanban-taulujen tapaan tai ollenkaan. 
Asentajien/asentaja-tarkastajien puolelta koettiin, että kanban-taulut toisivat selkeyttä 
työn seurantaan, kun työn kulku ja siihen liittyvät asiat olisivat näkyvillä. Asenta-
jien/asentaja-tarkastajien mielestä taulut helpottaisivat myös työmatkalta tullessa, kun nä-
kisi heti työn tilan eikä tarvitsisi olla täysin tietämätön tilanteesta. Taulujen tuonti yrityk-
sen toimintaan koettiin positiivisena asiana, mutta todettiin, että uuden toimintatavan hy-
väksyminen voidaan kokea haastavana ja aiheuttaa aluksi totuttua vastarintaa. Kanban-
taulut koettiin hyvänä asiana myös sen vuoksi, että ulkopuolinenkin voi nähdä työn tilan. 
 
Kysyttäessä mitä kanban-taulujen tulisi sisältää, saatiin vastaus, että jokaisen taulun si-
sältö voisi mukautua siinä käsiteltävän moottorin työporukan mukaan, kuitenkin niin, että 
rakenne on kaikissa pääpiirteittäin samanlainen. Kanban-taulun rakenteesta oltiin sitä 
mieltä, että se tulisi sisältää työn vaiheet, missä vaiheessa työ on, koska työ on aloitettu 
ja koska valmistuu. Lisäksi koettiin hyödylliseksi tieto työstä vastaavasta henkilöstä, ketä 
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asentajia työssä on, alihankintaan lähtevät ja lähteneet osat ja koska ne tulevat takaisin ja 
mitä häiriöitä tai ongelmia työssä on ilmennyt. 
 
 
5.3 Benchmarking havainnot 
 
Agco Powerilla vieraillessa huomattiin, kuinka paljon leanin hyödyntäminen näkyy tuo-
tannon toiminnassa ja sen tehokkuudessa. AGCO:lla toiminta pohjautuu leaniin, joten 
kaikki asiat tehdään leanin mukaan. Leanin mukainen toimintatapa havaittiin heti tuotan-
totiloissa visuaalisen johtamisen työkalujen näkymisenä. Visuaalisista ohjaimista 
AGCO:lla käytettiin muun muassa 2-laatikkojärjestelmää, kanban-tauluja ja supermar-
kettia. 
 
AGCO Powerilla tuotannon läpinäkyvyys, työergonomia ja tarpeettoman liikkeen hukka 
huomioitiin tuotannon hyllyjen maksimi- ja minimikorkeuksien määrittämisellä. Tuotan-
non hyllyjen yli nähtiin koko tuotantotila ja hyllyjen alimmat tavarat asetettiin noin puo-
len metrin korkeudelle. 
 
AGCO:lla myös työpisteellä liikkuminen huomioitiin. Työpisteellä liikkumisesta oltiin 
tehty spagettikaavioita, joiden mukaan työpisteen työkalujen ja osien sijaintia oltiin pa-
rannettu eli poistettu tarpeettoman liikkeen hukkaa. Esimerkiksi paineilmaa vaativat työ-
kalut sijoitettiin roikkumaan katosta, jotta työkalu on helposti saatavissa ja lattialla ei ole 
letkua. 
 
Tuotannon virtaustehokkuutta oltiin mitattu ja seinällä työvaiheet oli pilkottu arvoa tuot-
taviin ja arvoa tuottamattomiin toimintoihin, joita merkittiin vihreillä ja punaisilla la-
puilla. Peräkkäin olevista lapuista koostui työvaihe kokonaisuudessaan, minkä avulla 
nähtiin, kuinka suuri osa työvaiheesta koostuu arvoa tuottamattomasta toiminnasta ja mitä 
kannattaa parantaa. 
 
Kohdeyrityksen toisessa tuotantoyksikössä vieraillessa huomattiin, kuinka hyödyllinen 
kanban-taulu on. Tuotantoyksikössä tauluille merkittiin näkyvästi taululla käytävän viik-
kopalaverin päivä, aika ja palaverin kesto. Joka työpisteen kanban-taulun rakenne oli hie-
man erilainen, jotta taulu palvelee sen käyttäjiä. Useiden eri työpisteiden taulujen huo-
mattiin sisältävän yhteneviä rakenteita. Kanban-tauluissa työn vaiheet olivat sarakkeina, 
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ja huollettavan laitteen tiedot siirrettävällä lapulla tai magneetilla, jota liikutettiin työvai-
heiden välillä merkiten, mitä työvaihetta tehdään. Taulu sisälsi tiedon toimitusajasta, pai-
kalla ja poissa olevat henkilöt, mitä työvaihetta jokainen työntekijä tekee tällä hetkellä ja 
muuta informoitavaa. Tauluissa oli myös tieto muualle huoltoon lähetetyistä osista. Tau-
lulla kerrottiin missä muualla huollettavat osat ovat huollossa, koska osat ovat lähetetty 
ja koska ne tulevat takaisin. 
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Suljettujen kysymysten eli Likert-asteikkokysymysten vastausten määrä jokaisen kysy-
myksen vastausvaihtoehtoa kohti voidaan esittää taulukkoa 1 muokkaamalla, mikä on 
esitetty taulukossa 2. Taulukon 2 perusteella luotiin jokaisen kysymyksen vastausten ja-
kautumisesta kysymyskohtaiset ympyrädiagrammit. Ympyrädiagrammit on esitetty kuvi-
oissa 2–9. 
 
TAULUKKO 2. Likert-asteikkojen vastausten jakautuminen määrittäin 
 
 
Taulukosta 1 määritettiin vastausten keskiarvot, mediaanit ja moodit taulukkoon 3. Tau-
lukkoon 3 määritettiin kaikkien vastausten keskiarvot sekä erikseen asentajien/asentaja-
tarkastajien, huoltoinsinöörien ja toimihenkilöiden vastausten keskiarvot. 
 
TAULUKKO 3. Likert-asteikkojen keskiarvot, mediaanit ja moodit 
 
 
Kuviossa 2 esitetään ensimmäisen Likert-asteikkokysymyksen vastausten jakautuminen. 
Ensimmäinen kysymys on ”miten hyvin saat tiedon aikatauluista ja niiden muutoksista”. 
Ensimmäisen kysymyksen vastaukset painottuvat enemmän positiiviseen suuntaan, mutta 
myös vastausta 2, eli ”melko huonosti”, on vastattu melko paljon. Ei hyvin eikä huonosti 
-vastauksia on 15 % vastauksista. 
 1 2 3 4 5 6 7 8
Keskiarvo 3,3 3,2 3,8 2,8 3 3,1 3,9 2,5
Keskiarvo
asentajat/asentaja-tarkastajat 3,2 2,9 3,9 2,4 2,8 3,2 4 2,7
Keskiarvo huoltoinsinöörit 3,5 4 3,5 4 4 2,5 3 1
Keskiarvo toimihenkilöt 3,5 3,5 3,5 3,5 3 3 4,5 3
Mediaani 4 3 4 3 3 3 4 2





KUVIO 2. Likert-asteikkokysymyksen 1 vastausten jakautuminen 
 
Kuviossa 3 esitetään toisen Likert-asteikon vastausten jakautuminen. Kysymyksen ”mi-
ten hyvin saat tiedon työn sisällöstä ja sen muutoksista” vastaukset ovat jakautuneet 
melko samalla tavalla kuin ensimmäisessä kysymyksessä. Molemmissa vastaukset jakau-
tuvat melko tasaisesti niin positiivisen kuin negatiivisen puolelle. Eli lähes sama määrä 
työntekijöistä kokee saavansa niin aikataulusta ja sen muutoksista kuin työn sisällöstä ja 
sen muutoksista tiedon melko hyvin tai melko huonosti. 
 
Tiedon saaminen työn sisällöstä ja sen muutoksista vaihtelee eri henkilöstöryhmien vä-
lillä. Taulukon 3 keskiarvojen mukaan huoltoinsinöörit ja toimihenkilöt saavat tiedon pa-
remmin kuin asentajat/asentaja-tarkastajat. Asentaja/asentaja-tarkastajien vastausten kes-





KUVIO 3. Likert-asteikkokysymyksen 2 vastausten jakautuminen 
 
Kuviossa 4 on kolmannen kysymyksen ”miten hyvin saat tiedon työn etenemisestä” ja-
kautuminen. Vastaukset ovat jakautuneet selkeästi positiiviseen suuntaan. Yli puolet vas-
tauksista on melko hyvin -vastauksia eli vastausta 4 ja erittäin hyvin -vastauksiakin on 15 
% vastauksista. Voidaan olettaa tiedon työn etenemisestä olevan tiedossa suurimmalla 
osalla työntekijöistä. Negatiivisia vastauksia on vain yksi ja ei hyvin eikä huonosti -vas-
tauksia kolme. Yksi toimihenkilö on vastannut negatiivisen melko huonosti -vastauksen, 
joka on perusteltavissa, sillä kaikkien toimihenkilöiden työtehtäviin ei kuulu aktiivinen 
tuotannossa kiertäminen. Tietoa työn ajantasaisesta etenemisestä ei myöskään näy esi-





KUVIO 4. Likert-asteikkokysymyksen 3 vastausten jakautuminen 
 
Neljännen Likert-asteikkokysymyksen ”miten hyvin saat tiedon työohjeista” vastaukset 
esitetään kuviossa 5. Vastausta 3, eli ”en osaa sanoa”, on vastattu selvästi eniten. Muuten 
vastaukset jakautuvat melko tasaisesti positiivisen ja negatiivisen puolelle. Taulukon 3 
mukaan tiedon saaminen työohjeista vaihtelee eri henkilöstöryhmien välillä. Asenta-
jien/asentaja-tarkastajien vastausten keskiarvo on 2,4, kun huoltoinsinöörien on 4 ja toi-
mihenkilöiden 3,5. Asentajien/asentaja-tarkastajien suuri en osaa sanoa -vastausten määrä 
johtuu asentajien käyttämien työohjeiden ongelmista. Työohjeet eivät ole ajan tasalla tai 
ohjeita ei ole ollenkaan. Ohjeet saattavat olla myös eri kielillä. Kokeneimmat asentajat 
tietävät mitä työohjeita tulee käyttää ja miten työt tehdään, vaikka ei olisi ohjeita. Osa 




KUVIO 5. Likert-asteikkokysymyksen 4 vastausten jakautuminen 
 
Kuviossa 6 esitetään viidennen kysymyksen ”koetko saavasi tarpeeksi tietoa” jakautumi-
nen. Vastaukset ovat jakautuneet 46 % positiivisen puolelle, vastaukseen ”usein”, ja 39 
% negatiivisen puolelle, eli vastauksiin ”harvoin” ja ”en koskaan”. Vastauksista 15 % on 
en osaa sanoa -vastauksia. Vastauksista voidaan päätellä, että tiedon saaminen jakaa ih-
miset hyvin kahtia. Taulukon 3 mukaan asentajien/asentaja-tarkastajien vastausten kes-
kiarvo on hieman pienempi kuin muiden henkilöstöryhmien. 
 
 




Kuviossa 7 esitetään kuudennen Likert-asteikkokysymyksen vastausten jakautuminen. 
Kuudes kysymys on ”koetko saavasi tarvittavat tiedot oikealta henkilöltä”. Vastaukset 
jakautuvat enimmäkseen vastauksiin harvoin ja usein. Kaksi vastaajista ei osaa sanoa. 
Vastausten perusteella lähes puolet kokee saavansa tiedon oikealta henkilöltä usein, kun 
taas lähes puolet harvoin. Taulukon 3 keskiarvojen perusteella huoltoinsinöörien vastaus-
ten keskiarvo on hieman pienempi kuin muiden. 
 
 
KUVIO 7. Likert-asteikkokysymyksen 6 vastausten jakautuminen 
 
Kuviossa 8 esitetään seitsemännen kysymyksen ”annatko itse tietoa tarpeeksi eteenpäin 
henkilöille, jotka tietoa tarvitsevat” jakautuminen. Vastaukset ovat selvästi positiivisen 
puolella. Vain 31 % vastauksista on en osaa sanoa -vastauksia, eikä selkeästi negatiivisia 
vastauksia ole lainkaan. Voidaan olettaa, että yrityksen työntekijät kokevat tekevänsä par-
haansa tiedonjakamisessa. En osaa sanoa -vastausten antajat saattavat kokea, etteivät 




KUVIO 8. Likert-asteikkokysymyksen 7 vastausten jakautuminen 
 
Kuviossa 9 esitetään kahdeksannen eli viimeisen Likert-asteikkokysymyksen vastausten 
jakautuminen. Kahdeksas kysymys on ”vaikuttaako välimatkat mielestäsi tiedonkul-
kuun”. Vastauksissa ei ole yhtään en osaa sanoa -vastausta, vaan vastaukset ovat joko 
vaikuttaa paljon, vaikuttaa jonkin verran tai vaikuttaa melko vähän. Vastaukset ovat sel-
västi enemmän negatiivisen puolella eli välimatkojen koetaan vaikuttavan tiedonkulkuun. 
Avoimissa kysymyksissäkin eräs vastaaja toteaa, että pitkät välimatkat haittaavat eikä 
aina ei ehdi kävellä toiseen päähän etsimään tiettyä henkilöä. 
 
 




Taulukosta 3 nähdään, että mediaanit ovat useimmissa kysymyksissä 3 tai 4 ja kysymyk-
sessä 8 eli viimeisessä kysymyksessä mediaani on 2. Kun katsotaan kokonaisuudessaan 
kaikkien Likert-asteikkojen vastauksia taulukossa 3, kaikista kahdeksasta Likert-as-
teikosta kuudessa moodi, eli useimmiten esiintyvä arvo, on vastaus 4. Tarkastellessa tau-
lukkoa 2 tai ympyrädiagrammeja, lähes joka kysymyksen vastauksista löytyy kuitenkin 
lähes aina melko tai erittäin negatiivisia vastauksia. Ympyrädiagrammeista huomataan 
myös, että vastaukset jakautuvat melko usein ja melko tasaisesti positiivisen ja negatiivi-
sen molemmille puolille. Joten vaikka vastausta 4 esiintyy suhteellisen paljon ja mediaa-
nit ovat enemmän positiivisen puolella, tarkemmin tarkasteltuna tuloksissa on silti paljon 
negatiivisia vastauksia. Tulosten perusteella voidaan sanoa, että työntekijät kokevat in-
formaatiovirtauksessa olevan ongelmia. 
 
 
6.2 Avoimet kysymykset 
 
Lomakekyselyn kuudesta ensimmäisestä avoimesta kysymyksestä saatiin vastaukset ky-
symyksiin mitä tietoa annat ja mitä tietoa saat tietyltä henkilöstöryhmältä. Näistä vastauk-
sista koostettiin henkilöstöryhmien välistä informaatiovirtausta kuvaava kaavio, joka on 
liitteessä 3. Kaavion yläosassa on vastaukset kysymyksiin mitä tietoa annat ja alaosassa 
mitä tietoa saat. Kaavion samaa asiaa vertaavat nuolet ovat saman värisiä, jotta kaavion 
lukeminen olisi helpompaa. Esimerkiksi kaavion vihreät nuolet osoittavat, mitä tietoa toi-
mihenkilöt antavat asentajille/asentaja-tarkastajille (yläosa) ja mitä tietoa asentajat/asen-
taja-tarkastajat saavat toimihenkilöiltä (alaosa). Nuolten kanssa saman värisissä laati-
koissa on vastauksista koottu vastaus. 
 
Tulosten perusteella joka henkilöstöryhmä kertoo saavansa samat tiedot kuin muut hen-
kilöstöryhmät heille kertoo antavansa. Kysymyksen vastausten ja kaavion perusteella in-
formaatiovirtaus vaikuttaa myös realistiselta, eli kaikki tiedot, joita henkilöstöryhmät saa-
vat/antavat ovat tietoja, joita heidän kuuluisikin saada/antaa toiselle henkilöstöryhmälle.  
 
Tiedot eivät kuitenkaan kerro tarkasti, mitä tietoa annetaan tietylle yksittäiselle työnteki-
jälle, joten vastaukset ovat koko henkilöstöryhmälle annettavan ja henkilöstöryhmältä 
saatavan tiedon yleistyksiä. Tämän vuoksi näiden tietojen perusteella ei tiedetä, jääkö 
joku työntekijä vaille jotain tarvitsemaansa tietoa. Tarkemmin siihen kysymykseen saa-
daan tieto kysymyksessä yhdeksän. 
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Kysymyksessä seitsemän kysyttiin, mitä tietoa tarvitset työssäsi. Kysymyksen vastausten 
perusteella voidaan arvioida edellisen kysymyksen vastauksia, eli onko saadut tiedot sa-
moja kuin, mitä henkilöstöryhmä tarvitsee. Vastauksista voidaan arvioida, että henkilös-
töryhmät saavat samat tiedot kuin mitä he kertovat tarvitsevansa. 
 
Kahdeksannen kysymyksen muotoilu on ollut kyselyn tekijän virheen vuoksi epäselvä. 
Kysymyksessä kysyttiin ”keneltä mielestäsi sinun pitäisi saada tietoa ja mitä tietoa”. Ky-
symys olisi pitänyt muotoilla tarkemmin, sillä kysymykseen on vastattu kahdella tavalla. 
Kysymykseen on vastattu keneltä saa mitäkin tietoa ja keneltä pitäisi saada jotain tietoa, 
mutta ei saa. Tämän virheen vuoksi kysymyksen tulokset ovat vajavaisia. 
 
Vastauksissa on mainittu, että muuttuneista aikatauluista tulisi saada tietoa työnjohtajalta, 
eikä tupakkakopin kautta. Samankaltaisesta aiheesta on kirjoitettu muuallekin vastauk-
siin. Seuraavaan kysymykseen ”mikä tarvitsemasi tieto jää usein saamatta” on vastattu, 
että projektin ulkopuoliset henkilöt tietävät välillä paremmin projektin etenemisestä ja 
asioista kuin esimerkiksi tiiminvetäjät. Myös kysymyksessä 11 on vastaus ”usein tiedon 
kuulee muualta kuin virallista kanavaa”. Tiedon saaminen oikealta henkilöltä koetaan siis 
joskus toteutuvan huonosti. 
 
Kysymyksessä yhdeksän kysyttiin, mikä tarvitsemasi tieto jää usein saamatta. Vastauk-
sissa on mainittu monia erilaisia puuttumaan jääviä tietoja. Asentajat ja asentaja-tarkas-
tajat kokevat, että tiedot huollon syystä ja asiakkaan kanssa sovituista asioista jäävät saa-
matta. Yhden huoltoinsinöörin mukaan aikataulumuutokset jäävät saamatta ja erään toi-
mihenkilön mielestä tieto työn etenemisestä jää saamatta. Toinen toimihenkilö sen sijaan 
ei saa tietoa töiden sopimisesta. Vaikka ensimmäisten kuuden avoimen kysymyksen vas-
tausten mukaan joka henkilöstöryhmä saa saman tiedon, joka heille annetaan, yksittäisen 
työntekijän tarvitsemaa tietoa jää silti usein saamatta. 
 
Kysymyksessä kymmenen kysyttiin, kuinka usein työntekijä kokee, että tieto jää saa-
matta. Vastausten perusteella vastaajista suurin osa kokee säännöllistä tietojen puutteel-
lisuutta. Säännöllisiä suhteellisen usein tapahtuvia tietojen puuttumista työntekijät koke-
vat viikoittain, kuukausittain ja hyvin usein. Vastauksissa on kerran mainittu myös har-




Kysymyksen 11 ”pitääkö tietoa odottaa” kaikki vastaukset osoittavat, että tietoa joutuu 
työntekijöiden mielestä odottamaan. Tieto ei siis virtaa työntekijöille tarpeeksi nopeasti, 
mikä on toisaalta ristiriidassa seuraavan kysymyksen vastausten kanssa. 
 
Kysymyksessä 12 ”kuinka usein jaat tietoa eteenpäin henkilölle, joka tietoa tarvitsee” 
kaikki vastaajat kertovat, että jakavat tietoa eteenpäin mahdollisimman usein. Kysymyk-
sen vastaukset ovat yhteneväisiä Likert-asteikkokysymyksen seitsemän ”annatko itse tie-
toa tarpeeksi eteenpäin henkilöille, jotka tietoa tarvitsevat” kanssa. Molemmissa työnte-
kijät kokevat tekevänsä tiedonkulun eteen parhaansa. 
 
Kysymyksessä 13 kysyttiin työntekijöiden parannusehdotuksia tiedonkulkuun. Saadut 
vastaukset ovat todella kattavat ja vastausten laajuuden perusteella voidaan olettaa, että 
työntekijät kokevat, että tiedonkulkua voisi parantaa. Vastauksissa nousi esiin ehdotukset 
sähköpostin käytöstä informaation jakamisessa, tiedonvälityksen näkyvyydestä ja viik-
kopalavereiden yleistymisestä. 
 
Avointen kysymysten vastausten perusteella voidaan päätellä, että huoltoprosessin infor-
maatiovirtaus koetaan toimivan osittain huonosti. Avointen kysymysten vastauksista käy 
ilmi, että tietoa kulkee, mutta usein ei tarpeeksi hyvin, jotta kaikki olisivat tyytyväisiä. 
Kyselyn vastausten perusteella voidaan päätellä, että nykyiset tiedonjakamisen tavat ai-






Yrityksessä tiedon jako tapahtuu pääasiassa sähköpostien ja suullisen viestinnän avulla. 
Kaikki asentajat eivät kuitenkaan käytä työssään sähköpostia, joten heille tieto kulkee 
pääasiassa vain suullisesti. Asentajille ei myöskään pidetä säännöllisiä viikkopalavereita, 
joiden avulla tiedon jakaminen olisi yhtenäisempää. Toimihenkilöt ja huoltoinsinöörit sen 
sijaan eivät tiedä tuotannon ajatuksia muuten kuin keskustelemalla tuotannon työnteki-
jöiden kanssa. Tietoa ei siis ole näkyvissä, mikä on leanin toisen periaatteen, jidokan, 
vastakohta. Tutkimuksen tulosten perusteella suurin osa työntekijöistä kuitenkin kokee 
jakavansa tietoa aktiivisesti. Tämä on ristiriidassa vastauksissa ilmenneiden ongelmien 
kanssa. Informaatiovirtauksen toimintatavassa on siis puutteita. 
 
Prosessilaki vaihtelusta määrittää, että informaatiovirtauksen virtaustehokkuutta voidaan 
parantaa vähentämällä vaihtelua (Modig & Åhlström 2016, 45). Nykyisen tiedonjaon ta-
van vajavainen toiminta aiheuttaa informaatiovirtaukseen vaihtelua. Prosessin vaihtelua 
voidaan vähentää kehittämällä nykyistä toimintatapaa, jolla tietoa jaetaan. 
 
Tutkimuksen vastausten perusteella informaatiovirtauksessa esiintyy myös hukkaa odot-
tamisen ja tarpeettoman liikkeen muodossa. Avoimissa kysymyksissä työntekijöiltä ky-
syttiin pitääkö tietoa odottaa. Vastauksissa havaittiin, että työntekijät kokevat joutuvansa 
odottamaan tietoa, mikä on lean-filosofian mukaista hukkaa. 
 
Yrityksessä hukkaa esiintyy myös tiedon tarpeettomana liikkeenä. Haastattelussa ja ky-
selyssä saatiin selville, että yrityksessä tietoa liikkuu paljon suullisesti, ilman että tieto 
jää näkyviin tai tallentuu mihinkään. Tämä aiheuttaa tarvetta tiedon etsimiselle, joka voi-
daan laskea tarpeettomaksi liikkeeksi (Torkkola 2015, 26). Tarpeetonta liikettä ilmenee 
myös välimatkojen takia. Kyselyn tulosten perusteella yli puolet työntekijöistä on sitä 
mieltä, että toimitilan pitkät välimatkat vaikuttavat tiedonkulkuun. Layoutin muuttami-





Yrityksen moottorihuoltoprosessin informaatiovirtauksen kehittäminen vaatii uuden toi-
mintatavan luontia tiedon jakamiseen, joka hyödyttää jokaista henkilöstöryhmää. Toimi-
van toimintatavan saavuttamiseen voidaan hyödyntää lean-filosofiaan perustuvaa visuaa-
lista johtamista. 
 
Visuaalinen johtaminen luodaan visuaalisten ohjaimien avulla. Visuaalisista ohjaimista 
esimerkiksi kanban-tauluilla voidaan parantaa yrityksen informaatiovirtausta. Taulujen 
avulla työn eteneminen on näkyvissä kaikille ja myös työssä ilmenevät ongelmat ovat 
näkyvissä. Taulut helpottavat kaikkia näkemään työn tilan, jolloin kaikki olisivat ajan 
tasalla työn etenemisestä. Taulu auttaa myös työn virtauksen optimoinnissa. 
 
Benchmarking-menetelmän ja haastattelun avulla saatiin kerättyä tietoa, jonka pohjalta 
voitiin luoda yrityksen tarpeisiin sopivat kanban-taulut. Kuten haastattelussa tuli ilmi, 
taulut voivat mukautua taulussa käsiteltävän moottorin huoltoprosessin työntekijöiden 
mukaan. Ehdotus kanban-taulun rakenteesta on esitetty liitteessä 4. Taulussa voisi olla 
sarakkeet työvaiheille ja jokaista työntekijää kohden magneetit, joita liikutetaan sarak-
keissa merkiten, mitä työvaihetta kyseinen työntekijä tekee. Valmista työvaihetta voitai-
siin merkitä esimerkiksi rastittamalla työvaihe. Taulun työvaiheiden lopussa voisi olla 
merkitty toimitusaika. Taulun alaosassa olisi kohta, johon voisi kirjoittaa työssä ilmen-
neet ongelmat ja kohta, jossa näkyy, onko ongelma hoidossa. Alaosaan voisi sijoittaa 
myös alihankinnassa olevat osat, mikä osa on kyseessä, koska osa on lähetetty ja koska 
se saapuu. 
 
Viikkopalavereiden järjestäminen myös asentajille edes kerran viikossa auttaisi informaa-
tiovirtauksen parantamisessa ja ylläpidossa. Viikkopalaverit yhdistäisivät henkilöstöryh-
miä ja tiedon saanti oikealta henkilöltä parantuisi. Myös kannettavien tietokoneiden tai 
työpuhelinten lisääminen esimerkiksi vain tiiminvetäjille voisi auttaa informaatiovirtauk-
sen kehittämisessä. Laitteella tiiminvetäjä voisi käyttää sähköpostia luontevasti, ja saada 
tarvittavia tietoja nopeasti ja säilyvässä muodossa. Työsähköpostin saaminen jokaisen 
työntekijän omaan puhelimeen ei kuitenkaan ole yrityksessä mahdollista. 
 
Visuaalisen johtamisen työkalu, obeya, auttaa myös informaatiovirtauksen hallinnassa ja 
olisi tehokas työkalu kohdeyritykseen. Suomalaisissa yrityksissä obeya-huoneiden käyttö 
on yleistymässä. Huoneen tarkoitus on tiedon hallinta ja paikan päällä tapahtuva päätök-
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senteko, johon kokoonnutaan kuin viikkopalavereihin. Obeya-huoneen tarkoitus on ke-
rätä johtavat henkilöt yhteen huoneeseen, jossa on tuotannon tilasta kertovia visuaalisia 
hallintatyökaluja. Jokaisen alueen vastuuhenkilö vastaa omasta visuaalisesta hallintatyö-
kalustaan. Obeya mahdollistaa nopean päätöksenteon, parantaa kommunikaatiota, no-
peuttaa tiedon keräystä, ylläpitää samassa linjassa pysymistä ja luo yhteishenkeä. (Liker 
2010, 62, 156) 
 
Luomalla yhtenäinen informaatiovirtauksen toimintatapa parannetaan tehokkuutta ja vä-
hennetään informaatiovirtauksen vaihtelua sekä hukkaa. Jos yrityksen tiedon jaon tapaa 
uudistetaan tällaisilla menetelmillä, uudistuksen toimivuutta voidaan kontrolloida leanin 
PDCA-menetelmällä. PDCA-sykli (Plan-Do-Check-Act) on jatkuvan parantamisen me-
netelmä, jossa ensin suunnitellaan tehtävä uusitus, minkä jälkeen uusitus toteutetaan, tar-
kistetaan tulokset ja lopuksi tarvittaessa toimitaan, jonka jälkeen palataan takaisin syklin 
alkuun. (Liker 2010, 23, 264.) 
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Tutkimuksen perusteella tiedon virtaamattomuus ei ole harha vaan oikea ongelma. Tut-
kimuksessa selvitettiin, että oikeat tiedot virtaavat pääpiirteittäin oikealta henkilöryh-
mältä toiselle, mutta silti jää työntekijöitä, jotka eivät saa tietoa tarpeeksi tai oikealta hen-
kilöltä. Pääsyy tiedon huonoon kulkuun on toimimaton toimintatapa tiedon jaossa. Yri-
tyksen nykyisessä toimintatavassa tiedon jako tapahtuu pääasiassa sähköpostien ja suul-
lisen viestinnän avulla, mikä ei tutkimustulosten perusteella ole riittävä tiedon jaon tapa. 
Yrityksen moottorihuoltoprosessin informaatiovirtausta voidaan kehittää luomalla uusi 
toimintatapa tiedon jakamiseen. Uusi tiedon jaon tapa voisi toimia lisäämällä yrityksen 
toimintaan kanban-tauluja, viikkopalaverikäytännön ja obeya-huoneen sekä lisäämällä 
sähköpostin käyttäjiä. 
 
Kokonaisuudessaan tutkimustulokset vastasivat tutkimukselle asetettuja tavoitteita ja tar-
koitusta. Tutkimustulosten perusteella yritys saa tietoa moottorihuoltoprosessin infor-
maatiovirtauksen tilasta ja mitä siinä kannattaa kehittää. Uuden organisaation johto voi 
käyttää tutkimustuloksia hyödyksi ja kehittää toimintaa niiden perusteella. Sisäisen vies-
tinnän toimivuudella on vaikutus liiketoiminnan menestymiseen ja sitä kehittämällä ra-
kennetaan yhteishenkeä sekä parannetaan työntekijöiden viihtyvyyttä, sitoutumista ja te-
hokkuutta, joten sitä kannattaa kehittää. 
 
Kokonaisuudessaan lomakekyselyn tulokset loivat pohjan tutkimuksen tuloksille, joita 
haastattelu täydensi. Lomakekyselyn vastauksista saatiin visuaalisia kuvioita, joiden 
avulla tulosten ymmärtäminen käy nopeammin. Haastatteluista saadut tiedot olivat infor-
matiivisia sekä hyödyllisiä. Haastattelu täydensi tietoa informaationkulun tilasta sekä an-
toi tutkimukseen tarvittua lisätietoa kanban-tauluihin liittyen. Tutustuminen eri yrityksen 
ja toisen yksikön toimintatapoihin antoi tarpeellista näkökulmaa kehitysehdotuksiin. 
 
Kyselyn lomakkeen kysymysten suuri määrä saattoi vaikuttaa joidenkin vastaajien vas-
tausaktiivisuuteen ja vastausten laajuuteen. Lomakkeiden pitkäksi venynyt takaisinsaan-
tiaika varmasti johtui myös laajasta ja ajatusta vaativasta lomakkeesta. Lomakkeen kaikki 
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kysymykset koettiin kuitenkin tarpeellisiksi, ja saaduista vastauksista voitiin koostaa in-
formaatiovirtaa kuvaavat tulokset, joten kysely voidaan todeta onnistuneeksi. 
 
Vastaajien yleinen vastausmotivaatio ja saatujen vastausten laajuus ja suppeus vaikutta-
vat myös tutkimustuloksiin. Yrityksessä vasta olleet yhteistoimintaneuvottelut ja tuleva 
organisaatiomuutos ovat saattaneet aiheuttaa negatiivista ilmapiiriä, mikä voi vaikuttaa 
saatuihin vastauksiin. 
 
Kun uusi organisaatio on ollut toiminnassa jonkin aikaa, informaatiovirtauksesta voitai-
siin tehdä jatkotutkimus, onko uusi organisaatio vaikuttanut informaatiovirtaukseen jol-
lain tavalla ja verrata tuloksia tämän tutkimuksen tuloksiin. Informaatiovirtauksen tilaa 
voitaisiin tutkia myös, jos tiedon jakamisen tapaan tehdään muutoksia tämän tutkimuksen 
tulosten ja kehitysehdotusten perusteella tai muiden syiden vuoksi. 
 
 
8.2 Tutkimuksen eettisyys ja luotettavuus 
 
Tutkimuksen lomakekysely suoritettiin otantatutkimuksena, jonka otokseen sisältyi 17 
yrityksen työntekijää. Otos vastasi noin kolmasosaa työntekijöistä ja koostui eri henki-
löstöryhmien työntekijöistä, jotta otos olisi mahdollisimman samanlainen kuin perus-
joukko. Kyselyn vastausprosentiksi saatiin noin 76,5 %, joka on melko korkea ja näin 
ollen tukee tulosten luotettavuutta. 
 
Tutkimus suoritettiin rehellisesti ja tutkimuksen tekijän subjektiivista näkökulmaa vältet-
tiin. Tutkimuksen objektiivisuus varmistettiin käyttämällä lomakekyselyä tutkimusmene-
telmänä ja haastattelussa kysymykset esitettiin ilman johdattelua tiettyyn tulokseen. Myös 
lomakekyselyn kysymykset laadittiin niin, etteivät ne johdattele vastaajaa. Tutkimuksen 
kaikki vastaukset esitettiin niin kuin ne saatiin. 
 
Tutkimuksen luotettavuuden validiutta, eli pätevyyttä, ylläpidettiin määrittämällä tutki-
muksessa käytettävät kysymykset niin, että ne antavat tuloksia, jotka vastaavat tutkimuk-
sen tavoitetta ja tarkoitusta. Lomakekysely suoritettiin anonyymina, jotta lomakekyselyn 




Tulosten käsittely suoritettiin huolellisesti ja tarkasti, jotta siinä ei aiheutuisi virhettä. Tut-
kimuksen vastausten esitystapa valittiin niin, ettei tulosten esittämistapa ole harhaanjoh-
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Liite 4. Esimerkki kanban-taulun rakenteesta 
 
 
